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Verfahren zur Herstellung von versteiften umfanglich geschlos- 

senen Hohlpro filen 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von ver- 
steiften umfanglich geschlossenen Hohlprof ilen . 

Urn Hohlprofile zu versteifen, werden in iiblicher Weise Verstar- 
kungsbleche auf das betreffende Hohlprof il auf geschweiBt . Diese 
Art der Versteifung ist aufgrund ihrer groiibauenden Gestaltung 
oft beim Einbau derartiger Hohlprofile in enge Bauraume hinder- 
lich. Zur Kompensation mtiJite das gesamte Bauteil querschnitts- 
kleiner ausgefiihrt werden, was die Stabilitat des Bauteiles 
verringert. Dies ist im Kraft fahrzeugbau, insbesondere bei der 
Herstellung von Achstragern von eminenter Bedeutung. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Herstellungsver- 
fahren aufzuzeigen, mit dem in einfacher Weise Hohlprofile ge- 
zielt an mechanisch hochbelasteten Stellen lokal verstarkt wer- 
den konnen. 

Die Aufgabe ist er f indungsgemaJi durch die Merkmale des Patent- 
anspruches 1 gelost. 

Dank der Erfindung wird in das Hohlprofil von aulien an der zu 
verstarkenden Stelle eine Offnung eingebracht, was weder die 
Funktionalitat des Hohlprofiles noch dessen Grundsteif igkeit 
beeintrachtigt . Anschlieiiend wird in die Offnung ein Verstar- 
kungsblech eingeftihrt und mit dem Hohlprofil im Bereich der 
Offnung gefiigt, wodurch ein Mehrkammerprof il im Hohlprofil lo- 
kal geschaffen wird. Dieses Mehrkammerprof il stellt eine Ver- 
starkung des Hohlprofiles dar, das die Eigenschaf ten und die 
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Form des Hohlprofiles auch dann noch wahrt, wenn aufgrund hoher 
mechanischer Belastungen Hohlprofile mit herkommlich aufge- 
schweiflten Verstarkungsblechen schon kollabieren. Durch das 
ausgebildete Mehrkammerprof il werden dabei hohere Steif igkeiten 
aufgrund hoherer Flachentragheitsmomente erzielt. Dies kann al- 
les mit sehr einfachen Mitteln auch bei aus Formgrunden relativ 
schwer zuganglichen Stellen des Hohlprofiles erreicht werden. 
Daruber hinaus wird kein Bauraum verschwendet, der anderweitig 
dringend benotigt wird. Die Form des Verstarkungsbleches kann 
durchaus beliebig sein. Des weiteren liegt ein weiterer Vorteil 
in dem relativ kleinen Materialeinsat z und damit in einer nur 
geringf iigigen Erhohung des Gewichtes des gesamten Bauteils. 
Auf geschweiftte Bleche hingegen orientieren sich an der Oberfla- 
che des zu verstarkenden Bauteiles . Diese kann sehr groli und 
fur ein wirksames Auf schweifien recht unwegsam sein. Im Falle 
des erf indungsgemaften schweiBenden Fugens sind die Schweilinaht- 
langen zum Fugen des Verstarkungsbleches wesentlich kurzer als 
bei aulienliegenden Auf schweifiungen, mit der Folge, dali in das 
Hohlprofil weniger Warme eingebracht wird, wodurch der Verzug 
des Materials verringert und damit die Nacharbeit reduziert 
wird. 

ZweckmaBige Ausgestaltungen der Erfindung konnen den Unteran- 
spruchen entnommen werden; im iibrigen ist die Erfindung anhand 
mehrerer in der Zeichnung dargestellter Ausf uhrungsbeispiele 
nachfolgend naher erlautert; dabei zeigt: 

Fig. 1 in einem Querschnitt ein Hohlprofil mit einer erfin- 
dungsgemalien umf angsseitigen Offnung ohne Lochbutzen, 

Fig. 2 in einem Querschnitt das Hohlprofil aus Fig. 1 mit einem 
erf indungsgemali eingefugten Verstarkungsblech, welches die off- 
nungsabgewandte gegeniiberliegende Hohlprof ilinnenseite nicht 
beruhrt , 
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Fig. 3 in einem Querschnitt ein Hohlprofil mit einer erfin- 
dungsgemaiien umf angsseitigen Offnung mit anhangendem Lochbut- 
zen, 

Fig. 4 in einem Querschnitt ein U-formiges Verstarkungsblech 
mit einem angepragten Buckel, 

Fig. 5 in einem Querschnitt das Hohlprofil aus Fig. 3 mit ge- 
fugtem Verstarkungsblech aus Fig. 4 im Werkzeugeingrif f , 

Fig. 6 in einem Querschnitt ein Hohlprofil mit einer erfin- 
dungsgemaBen umf angsseitigen Offnung und einer gegeniiberliegen- 
den Lochung, 

Fig. 7 in einem Querschnitt ein U-formiges Verstarkungsblech, 

Fig. 8 in einem Querschnitt das Hohlprofil aus Fig. 6 mit ge- 
fiigtem und lochgeschweiBtem Verstarkungsblech aus Fig. 5 im 
Werkzeugeingrif f, 

Fig. 9 in einem Querschnitt ein beidseitig geschlitztes Hohl- 
profil, 

Fig. 10 in einem Querschnitt ein ebenes Verstarkungsblech, 

Fig. 11 in einem Querschnitt das mit dem Verstarkungsblech aus 
Fig. 10 erf indungsgemaB gefugte Hohlprofil aus Fig. 9. 

In Fig. 1 1st ein Hohlprofil 1 dargestellt, das wie bei alien 
nachfolgend beschriebenen Ausf uhrungsbeispielen auch ein Ach- 
strager von Kraf tf ahrzeugen, insbesondere ein Hinterachstrager 
sein kann. Das Hohlprofil 1 ist hier kastenformig im Quer- 
schnitt ausgebildet, ist jedoch hinsichtlich der zu erzielenden 
Versteifung nicht an diese spezielle Form gebunden. An der Un- 
terseite 2 des Hohlprofiles 1 ist eine schlit zf ormige Offnung 3 
ausgebildet, die .durch Stanzen, Sagen oder Strahlschneiden er- 
zeugt wird. In die schlitzf ormige Offnung 3 wird gemali Fig. 2 
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ein ebenes Verstarkungsblech 4 hineingesteckt , das als Verstei- 
fungsrippe zwar in das Hohlprof ilinnere 5 hineinragt, jedoch 
mit seinem of f nungsabgewandten Ende 6 von der gegeniiberliegen- 
den Hohlprof ilinnenseite 7 beabstandet ist. Das andere Ende 8 
des Verstarkungsbleches 4 schlieJit mit dem Aufienseite 9 des 
Hohlprofiles 1 im Bereich der Offnung 3 bundig ab, so dali keine 
Storung des Formverlauf es des Hohlprofiles 1 auftritt. Das Ende 
8 ist durch Lichtbogen- oder StrahlschweiBen mit dem Offnungs- 
rand 10 unter Bildung einer feinen Naht seitlich verschweiBt . 
Die Verstarkungswirkung bezieht sich hier hauptsachlich auf den 
Bereich der Offnung 3 des Hohlprofiles 1, in der das Verstar- 
kungsblech 4 eingeschweilit ist. 

In einem weiteren Ausf uhrungsbeispiel nach Fig. 3 wird in einem 
Hohlprofil 11 eine Offnung 12 durch Lochstanzen erzeugt, wobei 
der Lochbutzen 13 an einem Wandungsbereich des Of f nungsrandes 
14 noch anhangt und nach inneh einragt. In die Offnung 12 wird 
nach Fig. 5 ein in Fig. 4 verdeutlichtes , als U-formiges Profil 
ausgebildetes Verstarkungsblech 15 mittels eines von dessen 
Schenkeln 16,17 eingefaftten Stempels 18 eingesteckt wird, der 
gleichzeitig in verf ahrensokonomischer Weise und unter Einspa- 
rung apparativen Aufwandes eine Schweifielektrode fur das an- 
schlieftende, das zusatzliche Fugen darstellende BuckelschweiJJen 
des Bleches 15 an der Hohlprof ilinnenseite 21 bildet. Hierzu 
ist am Profilgrund 19 des Verstarkungsbleches 15, das im iibri- 
gen als mehrschenkliges Profil auch als V-Profil ausgebildet 
sein kann, ein Buckel 20 eingepragt. Der Buckel 20 kommt beim 
Einstecken des Profiles 15 in die Offnung 12 an der Hohlprofi- 
linnenseite 21 allein zur Anlage. Das Verstarkungsblech 15 
weist an seinen dem Profilgrund 19 gegenuberliegenden Enden 22 
jeweils einen Schweiftf lansch 23 auf, der vor dem Einstecken in 
das Hohlprofil 11 in geeigneter Weise abgekantet oder umgebogen 
wurde . Mit dem Schweifif lansch 23 liegt das Verstarkungsblech 15 
an der Auftenseite 24 des Hohlprofiles 11 an und uberlappt dabei 
den Offnungsrand 14. Das Verstarkungsblech 15 wird gleichzeitig 
mit dem Buckelschweilien oder in zwei aufeinander folgenden 
SchweiiSablauf en uber den Schweilif lansch 23 mit dem Hohlprofil 
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11, vorzugsweise durch StrahlschweiBen oder Lichtbogenschweiften 
unter Ausbildung einer Kehlnaht 25 verschweifit . Das Verstar- 
kungsblech 15 ist maftlich so abzustimmen, daJ5 in der Stecklage 
der Buckel 20 die Hohlprof ilinnseite 21 beruhrt und der sich 
einstellende Spalt zwischen dem Schweifif lansch 23 und der Au- 
Benseite 24 durch Lichtbogenschweifien prozeJisicher iiberbriickt 
werden kann. Um ein Einbeulen des Hohlprof iles 11 beim Buckel- 
schweifien zu verhindern, wird das Hohlprofil 11 von einer Ma- 
trize 26 abgestutzt. Aufgrund der vollstandigen Aufteilung des 
Hohlprofiles 11 in zwei Kammern 27 und 28 stellt sich eine er- 
heblich verbeserte Versteif ungswirkung ein. 

In einem weiteren Ausf iihrungsbeispiels nach den Fig. 6-8 ist in 
Abweichung zum Ausf uhrungsbeispiel nach Fig. 3-5 in dem Hohl- 
profil 29 gegenuber der Offnung 12 an der Stelle der Anlage des 
Verstarkungsblechs 30 an der Hohlprof ilinnenseite 31 das Hohl- 
profil 29 gelocht wird (Fig. 6). Das Verstarkungsblech 30 ist 
ohne Buckel 20 ausgebildet (Fig. 7) und liegt nach dem Einstek- 
ken eben an der Hohlprof ilinnenseite 31 an. Aufgrund des ent- 
standenen Loches 32 ist das zusatzliche Fugen durch eine Loch- 
schweiiiung von auJien moglich. Das Lochschweifien bietet gegen- 
uber dem Punkt- bzw. Buckelschweiften die Moglichkeit, durchge- 
hende Verbindungen zu erzeugen, die grundsat zlich hoher mecha- 
nisch belastet werden konnen, so sich eine verbesserte Verstei- 
fungswirkung gegenuber mechanischen Belastungen einstellt. 

Das Verstarkungsblech 30, das hier auch mit Schweiiif lanschen 23 
ausgebildet ist, kann anstelle^ dieser Schwei/if lansche 23 auch 
in seiner Bemaliung derart ausgelegt sein, dali es durchgehend 
geradlinige Schenkel besitzt und beim Einstecken in die Offnung 
12 einerseits an der gegeniiberliegenden Hohlprof ilinnenseite 31 
zur Anlage kommt und andererseits mit seinen AbschluJikanten in- 
nerhalb der Offnung 12 bundig mit der AuUenseite 33 des Hohl- 
profiles 29 abschlieftt. An der Offnung 12 wird dieses dann mit 
dem Offnungsrand 14 nahtverschweiiit . 
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In einem weiteren Ausf iihrungsbeispiel nach cien Fig. 9-11 ward 
das Hohlprofil 34 zur Bildung von Offnungen 35 und 36 an zwei 
diametral gegenuberliegenden Stellen geschlitzt (Fig. 9). In 
diesen von den Offnungen 35 und 36 gebildeten Schlitz wird ein 
vorzugsweise ebenes Verstarkungsblech 37 (Fig. 10) hindurchge- 
steckt. AnschlieBend wird dieses in den Offnungen 35 und 37 rait 
dem Hohlprofil 34 verschweiiit (Fig. 11). Der Vorteil in dieser 
Variante ist darin zu sehen, dafi das Hohlprofil 34 vollstandig 
geschlossen bleibt. Es kann somit kein Spritzwasser oder 
Schmutz eindringen und so korrosiv tatig werden. Des weiteren 
weist das Verstarkungsblech 37 keine Schweilif lansche auf, was 
Material und Herstellungskosten einspart . Des weiteren bleibt 
die Form des Hohlprofiles 34 bei entsprechender Bemaftung des 
Verstarkungsbleches 37 unberuhrt. 

Bei alien beschriebenen Ausf iihrungsvarianten ist es vorteil- 
haft, daft die Hohlprofile vor der Ausbildung einer umfangssei- 
tigen Offnung mittels der Innenhochdruckumf ormtechnik in eine 
Endform gebracht werden. Zum einen wird dabei die gewiinschte 
Form bzw. Querschnitt des Hohlprofiles erreicht und zum anderen 
konnen sehr enge fur die Ebenmaiiigkeit der Schweiftspalte for- 
derliche Toleranzen an den AuB enabme s sungen der Hohlprofile er- 
zielt werden, da bei einem derartig umgef ormten Hohlprofil auf- 
grund seiner vollstandigen Plastif izierung praktisch keine 
Riickfederung des Hohlprof ilmaterials auftritt. Des weiteren 
vorteilhaft ist das Erzeugen der Offnungen und der diesen ge- 
geniiberliegenden Lochungen wahrend des Innenhochdruck- 
umf ormprozesses . Hierdurch wird eine extreme Lagegenauigkeit 
der Offnungen bzw. Lochungen erzielt und somit eine exakte Re- 
produzierbarkeit erhalten. Hierdurch wird das Einbringen ebener 
Verstarkungsbleche erleichtert . 

Als weitere zusatzliche Versteifung ist es denkbar, vor dem 
Einstecken in die Offnung in die Verstarkungsbleche Sicken ein- 
zupragen. Die Verstarkungsbleche konnen u-formig, v-formig und 
auch z-formig ausgebildet sein. Anstelle des schweiibenden Fu- 
gens kann auch die Klebetechnik oder im Falle eines U-oder V- 
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Profiles auch Toxen zum Einsatz kommen . Hierbei 1st schon f 
derlich, .daft zum Einfuhren des Profiles ein Stempel benutzt 
wird, der fur das Toxen den Gegenstempel bilden kann. 
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Patent ans p ruche 

1. Verfahren zur Herstellung von versteiften umf anglich ge- 
schlossenen Hohlprof ilen, wobei an dessen Umfang eine Offnung 
ausgebildet wird, wobei ein Verstarkungsblech in die Offnung 
eingesteckt wird, derart, dafi es in das Hohlprofil zumindest 
hineinragt und wobei das Verstarkungsblech im Bereich des Off- 
nungsrandes mit dem Hohlprofil gefugt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, 

daii am Verstarkungsblech vor dem Einstecken in die Offnung Sik- 
ken eingepragt werden. 

3. Verfahren nach einem der Anspruche 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

daii das Verstarkungsblech in seiner BemaBung derart ausgelegt 
wird, daB es beim Einstecken in die Offnung an der gegeniiber- 
liegenden Hohlprof ilinnenseite zur Anlage kommt, und daft das 
Verstarkungsblech zusatzlich zum Fugen am Offnungsrand auch mit 
dieser Innenseite gefugt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, 

dadurch gekennzeichnet, 

daii das Verstarkungsblech als mehrschenkliges Profil, vorzugs- 
weise als U- oder V-Profil, ausgebildet wird, und daB am Pro- 
filgrund ein Buckel eingepragt wird, der beim Einstecken des 
Profiles in die Offnung an der Hohlprof ilinnenseite allein zur 
Anlage kommt, und daft das zusatzliche Fugen an der Innenseite 
durch Buckelschweifien erfolgt. 
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5. Verfahren nach Anspruch 4, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB das Profil mittels eines von dessen Schenkeln eingefaBten 
Stempels eingesteckt wird, der gleichzeitig eine SchweiBelek- 
trode fur das BuckelschweiBen bildet. 

6. Verfahren nach einem der Ansprliche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB das Verstarkungsblech in Form eines U- oder V-Profils mit 
der Hohlprof ilinnenseite durch Toxen gefligt wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB an der Stelle der Anlage des Verstarkungsblechs an der 
Hohlprof ilinnenseite das Hohlprofil gelocht wird, und dali das 
zusatzliche Fligen durch eine LochschweiBung erfolgt. 

8. Verfahren nach einem der Ansprliche 1 oder 2, 
dadurch' gekennzeichnet, 

dali das Hohlprofil an zwei diametral gegenliberliegenden Stellen 
geschlitzt wird und daB durch die schlitzf ormigen Offnungen das 
Verstarkungsblech hindurchgesteckt und anschliefiend gefugt 
wird. 

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

dali das Verstarkungsblech mit zumindest einer seiner Abschluli- 
kanten biindig in die Offnung des Hohlprofiles eingesteckt wird 
und an der Offnung mit dem Offnungsrand nahtverschweifit wird. 

10. Verfahren nach einem der Ansprliche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi an einem Ende des Verstarkungsbleches zumindest einseitig 
ein Schweifif lansch abgekantet wird, der an der AuJienseite des 
Hohlprofiles den Offnungsrand tiberlappend angelegt wird, und 
daB das Verstarkungsblech uber den SchweiBf lansch mit dem Hohl- 
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profil, vorzugsweise durch StrahlschweiBen oder Lichtbogen- 
schweifien, unter Ausbilciung einer Kehlnaht verschweilit wird. 

11. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi das Hohlprofil vor der Ausbildung einer umf angsseitigen 
Offnung in eine Endform innenhochdruckumgef ormt wird. 

12. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, 

daii die Offnung durch innenhochdruckuntersttit ztes Lochen ausge- 
bildet wird. 
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Zusammenf as sun g 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von ver- 
steiften umfanglich geschlossenen Hohlprof ilen . Um mit dem in 
einfacher Weise Hohlprofile gezielt an mechanisch hochbelaste- 
ten Stellen lokal zu verstarken, wird vorgeschlagen, an dem Um- 
fang des Hohlprofiles eine Offmmg auszubilden, und ein Ver- 
starkungsblech in die Offnung einzustecken, derart, daft es in 
das Hohlprof il zumindest hineinragt. Anschlieiiend soil das Ver- 
starkungsblech im Bereich des Of f nungsrandes mit dem Hohlprofil 
gefiigt werden. 



